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Iskolánkban az utóbbi hónapokban rend-
szeressé váltak a különböző szakmai 
előadások. Az előadásokat Kisdi Tamás
szervezte. Az alábbiakban a Nyugat-
Magyarországi Egyetem Faipari Mérnöki
Kar könnyűipari mérnöki szak, az MAN 
Roland Magyarország Kft., a Heidelberg
Magyarország Kereskedelmi Kft. és a 
Trodimp-r Kft. képviselőinek előadásairól
adok tájékoztatást.

NYUGAT-MAGYARORSZÁGI EGYETEM
FAIPARI MÉRNÖKI KAR KÖNNYűIPARI 
MÉRNÖKI SZAK

Szakirányok és az egyetemi élet
A Nyugat-Magyarországi Egyetem Faipari Mér-
nöki Kar könnyűipari mérnöki szak felkereste

iskolánkat bázisiskola kialakítása és a felsőfokú
szakképzés beindítása céljából. 2008-tól Sopron-
ban is indítanak nyomdaipari mérnöki képzést
BSc szinten, melyre várják tanulóink jelentkezé-
sét. Január 25-én 13., 14. és 16. osztályos tanuló-
ink részére előadást tartottak Szakirányok és az
egyetemi élet címmel.

Főbb szakmai tárgyak

Csomagolástechnológus szakirány
Papírgyártás, -feldolgozás, Könyvkötészeti tech-
nikák, Műanyagismeret, Csomagolástechno-
lógia, Tipográfia, Nyomdaipari alapismeretek,
Színelmélet, Design, Papír-, csomagoló- és nyom-
daipari gépek

Nyomdaipari szakirány
Papíripari áruismeret, Digitális szöveg- és kép-
feldolgozás, Nyomdaipari anyagismeret, Nyom-
daipari technológiák, Tipográfia, Színtan és szín-
kezelés, Csomagolástechnikai alapok, Nyomda-
ipari gépek

w Alapképzés (BSc) 3,5 év
w Mesterképzés (MSc) 2 év
w Doktori iskola (PhD)

Bővebb információ: http://nyomda.fmk.
nyme. hu; http://csomagolas.fmk.nyme.hu;
http://www.nyme.hu.

MAN ROLAND MAGYARORSZÁG KFT.

Nyomdagépek korszerű technológiai
megoldásai
2008. február 1-jén az MAN Roland Magyar-
ország Kft. Nyomdagépek korszerű technológiai
megoldásai témában tartott beszámolót. Az is-
meretterjesztő előadáson kiadványszerkesztő,
nyomdaipari gépmester végzős tanulóink, vala-
mint nyomtatványszerkesztő és nyomdaipari
technikus hallgatóink vettek részt.

Szakmai előadás-sorozat 
A SZILY KÁLMÁN KÉTTANNYELVű MűSZAKI KÖZÉPISKOLA, SZAKISKOLA ÉS KOLLÉGIUM
NYOMDAIPARI SZAKÁN

Szalai Sándor

1.ábra. A fólianyomás működési elve: 1. ragasztó
felhordása a nyomógép festékezőművével, 2. nyomóforma,
3. ragasztó nyomtatása a nyomathordozóra, 4. aranyo-
zófólia, lehúzófólia vezetése a következő nyomóműhöz,
5. a fólia ráfekszik a gumiborítású hengerre, 6. a nyomat-
hordozó ragasztós helyei a hordozófóliáról leemelik
és rögzítik a festéket, az „aranyréteget”, 7. a fólia
visszatekercselése
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ROLAND InlineFoiler Prindor nyomás 
(nyomtatás) lehúzófóliával
Az előadáson a Roland 700 típusú ívnyomó gép-
re felszerelhető hidegfóliázó gépet mutatták be.
Az elnevezés, véleményem szerint, nem sze-
rencsés, hiszen fóliázás alatt azt a felületneme-
sítési eljárást értjük, amikor a nyomathordozó
felületére fóliát (pl. BOPP-t) kasírozunk. Helye-
sebb lenne: az aranyozás, prégelés, nyomás (nyom-
tatás) lehúzófóliával, fólianyomás kifejezések
valamelyikét használni. Továbbiakban fólianyo-
másnak fogom nevezni (1. ábra).

A berendezés felszerelése két nyomóműre daru
segítségével történik.
Néhány további lehetőség:

ROLAND Inline Embosser 
(Dombornyomás a lakkozóműben)
A dombornyomáshoz domború és homorú for-
mára van szükség. A kidomborodó rész a lakko-
zóformán, a bemélyedő a gumikendőn van.

Mag-In-System
Perforálás, bígelés és stancolás a nyomóműben.

ROLAND InlineInspector (EagleEye)
(Videokamerás ellenőrző rendszer)
A kamera az utolsó nyomóművön helyezkedik el.
Minden egyes ívet egy etalonnal hasonlítanak
össze. A minimálisan mérhető felület: 0,6×0,6
mm. A rendszer az alábbi hibákat ismeri fel:
w poloskák,
w karcolások,
w csíkozás,
w gyűrődések,
w nedvesítőfolyadék-cseppek,
w „szamárfülek”,
w olajcseppek,
w habfoltok,
w súlyos színeltérések,
w duplázódás,
w vegyszerfoltok.
A monitor több adatot kijelez:
w érzékenységet,
w a hiba helyzetét az íven,
w a hiba felnagyított képét,
w az összegyűlt hibás íveket stb.

InlineSorter (Hibásív-kivezető)
A videokamerás ellenőrző rendszer kiegészíthe-
tő a hibásív-kivezetővel. A ROLAND InlineSorter
előnyei:

w a hibás ívet a sebesség csökkentése nélkül auto-
matikusan kivezeti,

w a makulatúrát automatikusan szelektálja.

ROLAND Inline Sheeter (Ívre vágó)
Az ívnyomó gép tekercspapírról dolgozik. A kí-
vánt vágási hossz a kezelőpanelen állítható be.
A berendezés részei:
w tekercstartó,
w keresztvágó,
w átlapoló egység,
w továbbítóasztal.

Triple Flow (Változtatható festékút)
A munka jellegétől függően háromféle festékút
választható.

Ryobi Inline UV Casting System
Különleges optikai hatás érhető el a berendezés-
sel. Az ívre lakkréteget nyomtatunk, fóliával
finomrajzolatú mintát préselünk bele, majd UV-
szárítóval rögzítjük.
Bővebb információ: www.man-roland.hu.

HEIDELBERG MAGYARORSZÁG 
KERESKEDELMI KFT.

Egy vállalat portréja (február. 22.)

Az előadás elején konkrétan még nem a Heidel-
berger Druckmaschinen AG-ról volt szó, hanem
az általános nyomdaipari piacról. Ebből a piac-
áttekintésből megtudhattuk például, hogy világ-
szerte félmillió közepes méretű nyomda üze-
mel, ebből Németországban körülbelül 13 000,
Magyarországon 1400–2000. Világszerte a nyom-
tatványok iránti igény éves szinten 375 milliárd
euró.

2. ábra. Heidelberg gyártó- és fejlesztőhelyek
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A rövid piaci áttekintés után az előadó (Vince
András) áttért a fő témára, magára a cégre. A hei-
delbergi nyomdagépgyárnak 170 országban két-
százezer vevője van.

Egy világtérképen megmutatta (2. ábra), hogy
a cég 14, főként németországi helyszínen termel
és fejleszt (Németországban: Amstetten, Bran-
denburg, Heidelberg, Kiel, Langgöns, Leipzig,
Ludwigsburg, Mönchengladbach és Wiesloch.
További országok, városok: Szlovákia –Nové Mes-
to, Csehország – St. Gallen, Svédország – Eksjö,
USA – Sidney és végül Kína – Qingpu.

A Heidelberg részvénytársaság, amelynek tu-
lajdonosai a következők: Allianz Rt. (12%), RWE
Rt. (9,6%) és a tőzsde (78,4%).

Ezek után beszélt a szervizről, az úgynevezett
World Logistics Centerről (Világ Logisztikai
Centrum), amely Wiesloch-ban található. A köz-
pontban 130 000 különböző alkatrész van rak-
táron, és évente egymillió, naponta átlagosan
ezer csomag kerül kiszállításra. A szerviz garan-
tálja, hogy 24 órán belül kiszállítja a megrendelt
alkatrészt, és ezáltal az adott berendezés minél
előbb üzemképes lesz.

Az előadó áttért egy nagyon érdekes részre,
a kutatás és a fejlesztés témákra. Megtudtuk,
hogy a cég fejlesztésekre és kutatásokra az éves
bevétel 6%-át fordítja, ami esetükben 200 mil-
lió euró. Ebből a pénzből 1500 fejlesztő és 350
szoftverfejlesztő dolgozik. A részvénytársaság
nemzetközi együttműködésben van különbö-
ző egyetemekkel és fejlesztőintézetekkel. Egyes
esetekben akár ügyfeleket is bevonnak a fejlesz-
tésbe. A cég 5500 szabadalommal büszkélkedik.
Bővebb információ: www.heidelberg.com.

TRODIMP-R KFT.

Lézer alkalmazása a nyomdaiparban

A lézernyaláb előállítása
A „LASER” a Light Amplification by Stimulated
Emission of Radiation meghatározás szavainak
kezdőbetűiből ered, és ennek magyarosításából
származik a lézer kifejezés (olyan fényforrás, amely
stimulált emissziót használ egybefüggő fénysugár
létrehozására). A lézereket a lézerfényt közvetítő
közeg típusa szerint szokás megkülönböztetni. 
Eszerint lehet:
w szilárdtestlézer,
w folyadéklézer,
w gázlézer.

Lézersugárzás úgy keletkezik, hogy egy lézermé-
diumot koncentrált energiának tesznek ki. Jelö-
lésre és vágásra leggyakrabban CO2 és YAG lé-
zereket használnak. A lézerfényt fénypumpálás
útján tudjuk létrehozni. Az erre a célra alkal-
mazott Nd:YAG (Neodymiummal szennyezett
Yttrium-Aluminium-Garnet) lézerforrások lám-
papumpált és diódapumpált kivitelben készül-
nek.

A lámpával pumpáltnagyobb lézerteljesítményt
ad, ugyanakkor a sok felesleges hő miatt intenzív
hűtés szükséges. A diódapumpált lézerek kevesebb
hőt termelnek, egyenletesebb nyalábminőséget
produkálnak, és lényegesen jobb hatásfokkal
működnek.

A lézerfény képződése során, a YAG rúdban
a neodymium részecskék gerjesztett, vagyis az
alapállapottól magasabb energiájú állapotba
kerülnek. A gerjesztett állapot egy fényforrás
segítségével valósítható meg. Gerjesztés hatá-
sára a neodymium részecskék mozgásnak in-
dulnak. Ezt a folyamatot nevezzük „pumping”-
nak, pumpálásnak. A lézermédiumot két tükör
közé helyezik, amely egy ún. rezonátor teret al-
kot. Itt a keletkező fény egyre jobban felerősö-
dik, és egy adott hullámhosszú lézerfény alakul
ki. A tükrök egyike részben áteresztő, és az adott
hullámhosszat elért lézerfényt kiengedi a lézer-
egységből. A lézersugár ezután fókuszáló lencsén
halad át, és nagyenergiájú fénynyalábbá alakul.

A lézersugár használata
A Trotec jellemzően zárt csöves CO2 gázlézere-
ket vagy diódapumpált szilárdtest (Nd:YAG) lé-
zereket épít be gépeibe, mivel ezek a típusok
biztosítják a leginkább egyenletes és megbízha-
tó lézerteljesítményt. A lézersugár sokoldalú,
érintésmentes, és soha el nem kopó vagy ki nem

3. ábra. A gáz- és a szilárdtestlézerek klasszikus 
felépítése
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csorbuló „szerszáma” az anyagmegmunkálás-
nak, amellyel gazdaságos a működés, és egysze-
rűen üzembe helyezhető. A lézer ideális a graví-
rozáshoz, jelöléshez, maráshoz, karcoláshoz és
kivágási feladatokhoz. Szinte minden anyag
megmunkálásához van megfelelő típusú és tel-
jesítményű lézer!

A lézer tulajdonságainak változtatásával az
alábbi technikák alkalmazhatók:
w Gravírozás. Gravírozás során az anyag elpá-

rolog vagy elég a lézersugár hatására. Az ered-
mény gyakran kúpszerű bemélyedések sora.
A gravírozás a legelterjedtebb lézeres anyag-
megmunkálási technika.

w Párologtatás. A párologtatás során az anyag
bevonata illan el, például a festékréteg eltá-
volításával jelet hozunk létre az autók mű-
szerfalának gombjain. A vékony bevonatok,
mint a festés és az eloxálás, különösen alkal-
masak lézeres eltávolításra. Már kis energiá-
val is kontrasztos minta hozható létre, mert
ezek a bevonatok jól elnyelik a lézersugarat.

w Olvasztás/lágyítás. A lézernyaláb nagyon
rövid időre felforrósítja a fémet, és strukturá-
lis változást okoz. A színhatást az elért maxi-
mális hőmérséklet, a fém típusa és a lézer be-
állításai befolyásolják. Kontrasztos jelölést hoz
létre anélkül, hogy megbontaná a fémek kész
felületét. Például fém alkatrészek jelölése.

w Égetés. Megfelelő erősségű lézerrel a fafelüle-
tek akár szenesre égethetők. Jellemzően csak
a barnítás, kontraszt kialakítása a feladat, amely
pontosan szabályozható.

w Ráégetés. A fémek felületét speciális lézer-
pasztával kenik be (Trotec MetalFix), amit lé-
zersugárral ráégetnek. A bevonat lézerrel nem
égetett része a fémfelületről lemosható. Így
akár CO2 lézerrel is kontrasztos és tartós jelö-
lés hozható létre acélon és más fémeken. Egy
másik paszta pedig a YAG lézereknél teszi le-
hetővé az üveg felületének jelölését.

w Domborítás. Műanyagokon hozható létre.
A lézer hatására felmelegedő műanyagból gá-
zok lépnek ki, és a buborékok az anyag hűlé-
sekor a felülethez tapadnak, létrehozva a ki-
domborodó felületet.

w Vágás, perforálás, ritzelés. Klasszikus ipa-
ri alkalmazás a lézeres vágás. A perforálás lé-
nyegében vágás, gyakori szünetekkel, azaz is-
métlődő lyukasztás egy adott vonal mentén.
A ritzelés kétrétegű anyagok felső rétegének
átvágása, az alsó meghagyása mellett (pl. ön-

tapadó etikett címkék gyártása stancolóforma
készítése nélkül). A vágás jellemzően nagy lé-
zerenergiát (erőt) igényel. A lézer erejét befo-
lyásolja az anyag vezetőképessége és vastag-
sága is. A vágási rést a lézersugár átmérője és
alakja, valamint az alkalmazott lencsék fó-
kusztávolsága határozza meg. Minél szélesebb
a lencse előtt a lézersugár és minél rövidebb
a lencse fókusztávolsága, annál kisebb átmé-
rőjű lézerfoltot kapunk a fókuszpontban, vi-
szont annál rövidebb távon tartja az erejét
a fókuszpont alatt és felett a lézersugár. A tá-
volságok és szélességek a milliméter törtré-
szei vagy néhányszoros többszörösei között
változnak a lencsék típusával arányban.

w Elszínezés vagy fehérítés. Ez a technika csak
műanyagokon alkalmazható, és a lézer hullám-
hossza határozza meg az eredményt. A techni-
ka alkalmazása során a lézerhullámok áthatol-
nak az anyag felületén, és a színpigmentekben
nyelődnek el. A pigmentek kémiailag meg-
változnak, és színváltozást okoznak. Mivel
a változások az anyag belsejében történnek,
a felület nem sérül. A színváltozás mértéke
a pigmentek és az anyag, valamint a lézer tí-
pusának, hullámhosszának és erejének függ-
vénye.

Nagy sikere volt az előadást követő gyakorlati be-
mutatónak (4. ábra). 

Bővebb információ: www.trodec.hu,
www.lezertanácsadó.hu.

További bemutatókat is szervezünk. Megkere-
sünk cégeket, akik egyrészt szívesen tájékoztat-
nak bennünket – tanárokat, diákokat – cégükről,
termékeikről, másrészt megragadják azt a lehető-
séget, hogy megjelennek iskolánk diákjai, a jövő
szakemberei előtt.

4. ábra. Szemüvegtokra, golyóstollra, mobiltelefon
hátlapjára, hullámkartonra, PET-palackra került a tulaj-
donos neve vagy más, kérés szerinti szöveg


